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Les procedes de soudage a friction de tubes ther- 
moplastiques sont deja conn us sous diverses for- 
mes. Les procedes anterieurs sont utilises lorsque 
Tune des parties a relier peut touxner par rap- 
port a 1'autre partie fixe autour d'un axe commun. 
Pour la liaison de tubes ou de pieces de rac- 
cordement qui ne peuvent pas tourner, notam- 
ment pour relier des conduites tubulaires presen- 
tant des coudes, des conduites qui sont fixees a 
des elements de construction, ce procede n'est pas 
utilisable. 

On connait en outre des procedes dans lesquels, 
pour supprimer cet inconvenient, on insere, entre 
la surface de 1'enveloppe exterieure d'une extremite 
tubulaire cylindrique et une autre extremite des 
manchons d'une piece de liaison allant en s'elar- 
gissant vers Fexterieur en form ant un cone, une 
bague cuneiforme qui est a jus tee dans la rainure 
produite et qui porte a son autre extremite une 
denture conique, cette bague etant mise en rota- 
tion au moyen d'un manchon ou d'un train d'en* 
grenages coniques. La bague sou dee joue dans 
ce procede le role d'un joint annulaire en forme 
de coin et n'est aucunement reliee avec la paroi 
interieure du tube*. 

Ce dispositif prcsente 1'inconvenient qu'au debut 
du processus, la face conique de la bague en forme 
de coin absorbe une pressipn duplication elevee 
et fond par consequent plus rapidement que la 
face cylindrique de la bague en forme de coin. 
Dans le cas le plus defavorable, ceci peut con- 
duire a la soudure totale de la face conique, tan- 
dis que la soudure avec le tube ne s'est pas encore 
produite. Pour imprimer un mouvement de rota- 
tion a la bague en forme de coin, on a prevu en 
outre d'introduire par encliquetage un manchon en 
deux parties avec un support egalement en deux 
parties et un train d'engrenages coniques par-des- 



sus. Les pignons en deux parties sont des elements 
de machines ires sensibles, notamment lorsqu'ils 
doivent etre degages sou vent et rapidement et de 
nouveau assembles. II est en general presque impos- 
sible d'executer une fenneture rapide et sure d'un 
pignon conique en deux parties. Un autre incon- 
venient reside dans le fait qu'un espace fibre mini- 
mal au moins pour un palier doit etre present 
tout autour du tube. On doit toujours maintenir 
une distance libre pour Toutil derriere le tube, par 
exemple enlre le tube et une paroi. 

L'invention supprime ces inconvenients par le 
fait que, pour la liaison de deux extremites de 
tubes ou de deux pieces dc raccordement en ma- 
tiere thermoplastique, on imprime un mouvement 
de rotation a une piece intermediate de forme 
annulaire en une matiere semblable ou analogue 
qui est munie d'une denture et on relie cette piece 
avec les deux extremites du tube par soudage a 
friction. Elle se distingue des procedes deja connus 
par le fait qu'une piece intermediate courte, exte- 
rieurement den tee, formant un constituant de la 
conduite tubulaire, est mise en rotation au moyen 
d'un train d'engrenages amovible, en prise avec 
la denture exterieure, et deux tubes ou pieces de 
liaison de raccord empeches de tourner et axiale- 
ment mobiles dans une faible mesure sont pres- 
ses contre ses faces exterieures, chauff es en bout 
par la chaleur de frottement et soudes avec la 
piece interna edi aire. 

Des formes de realisation de 1'objet de Tinven- 
tion sont representees, a titre d'exeraples non limi- 
tatifs, aux d ess ins annexes. 

La figure 1 est un schema axonometrique d'un 
dispositif pour la mise en ceuvre du procede, avec 
deux pignons en prise. 

La figure 2 est une coupe transversale perpend i- 
culaire a 1'axe du tube avec un schema fonction- 
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d'un embrayage a surcharge non represente, regla- 
ble et du type disponible dans le commerce, dans 
le sens de rotation de la fleche 59. La force 23 des 
dents a tendance a presser la piece intermediate 
13 contre le pignon de maintien 24 non entrainc, 
et a centrer celui-ci radialement. 

Le flanc de la dent agit par suite comme troi- 
sicme point d'appui. Le pignon de support est 
monte dans la branchc reglable 25 du serre-joint 
a engrenage et peut etre retire par rapport a la 
branche fixe 26 dans laquelle le pignon 22 de 
cummande est monte et fixe avec des vis de bio- 
cage 27. A la place de cette fixation et de ce guide 
parallcle 28, on peut utiliser naturellement d'au- 
tres elements, por cxcmple un element de fixation 
rapide a cran d 'arret pour les principales dimen- 
sions des tubes- 
La position en traits mixtes de la branche regla- 
ble et du pignon de support qui tourne avec elle 
est designee par 61 et 62 et correspond a la posi- 
tion d'une piece intermediaire 63 en traits mixtes 
d'un tube dont le diametre est grand en propor- 
tion. L'angle 21a forme par les trois centres des 
axes reste dans cette position. Le soudage propre- 
ment dit s'effectue par le fait qu'on fait tourner une 
courte piece intermediaire 13 dentee exterieureraent, 
forma nt un constitu'ant de la conduite tubulaire au 
mo yen dc 1'engrcnage mobile 22 dans la direction 
de la fleche 59 (fig. 1 et 2) et on presse sur ces 
faces d'extremite deux tubes 1 et 2 fixes en rota- 
tion, pouvant glisser axialement dans une faible 
mesure dans la direction des Heches 96 et 97 (fig. 1, 
5, 6 et 7), puis ces tubes sont chauffes en bout par 
la chaleur de frottement et sont soudes avec des 
pieces intermedial res 11, 12, 13, 83, 93. 

Le pignon cooperant 24 on 62 est encore le plus 
avantageusement legerement freine, de sorte que 
l'angle 21 peut etre maintenu d'une maniere encore 
plus favorable, par exemple par 1'application excen- 
trique de Teflon de frottement du soudage. On 
peut incorporer comme frein par exemple un petit 
encadrement a lamelle dans le pignon de support 
cooperant 24. 

Au lieu d'etre realise comme roue de support 
dentee cooperante 24, cet element peut etre consti- 
tue comme galet qui prend appui sur les flancs 
43 et 44 conformement a la figure 6 ou sur les 
flancs 55 et 56 conformement a la figure 7. 

Une autre forme de realisation du serre-joint a en- 
grenage est representee a la figure 3. Ce serre-joint 
est realise a trois axes et il y a au total trois pignons 
37, 38 et 39 en prise avec la denture 14 de la 
piece intermediaire cylindrique 13. Le support des 
pignons 37, 38 et 39 s'eflectue dans les deux bran- 
ches 7 et 8 du serre-joint qui s'etendent vers Par- 
riere en formant les deux bras 9 et 10. Un res- 
sort de pression 16 exerce une legere sur pression 
sur les deux roues den tees 37 et 39, de maniere 
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a produirc des conditions de prise favorables. 

La figure 4 montre un serre-joint a engrenage 
a trois axes analogue a celui de la figure 3. Tou- . 
tefois, deux roues den tees sont alors remplacees pax 
deux galets 48 .et 49. Les autres parties et leur 
mode de fonctionnement correspondent a ceux de 
la figure 3. 

D iff e rentes formes de realisation du systeme de 
cenirage sont representees aux figures 5 et 7. 

Le centrage radial conforme a la figure 5 est 
effectue par deux roues dentees 22 et 24. Confor- 
mement aux figures 6 et 7, ce centrage est effec- 
tue par une paire de paliers a rouleaux 45 et 46 
respeclivement et 57 et 58. 

Le centrage radial des tubes fixes 1 et 2 est effec- 
tue conformement a la figure 6 par des parties de 
boitier fixes 61, 62, 63 et 64 du serre-joint a engre- 
nage. Conformement a la figure 7, le centrage ra- 
dial des tubes est effectue par les levres de gui- 
dage 53 et 54. 

Le centrage axial est effectue conformement a 
la figure 5 au collet de la couronne dentee 14 par 
des pieces fixes du boitier ou des douilles de sup- 
port 35 et 36 du serre-joint a engrenage. Confor- 
mement aux figures 6 et 7, les paliers a rouleaux 
45, 46, 57 et 58 effectuent le guidage axial au 
collet de la couronne dentee 14. Une forme de 
realisation a denture a chevrons ne necessite aucun 
centrage lateral. La fabrication de pieces interme- 
di aires appropriees en est toutefois plus couteuse. 

Les figures 9 et 10 montrent un dispositif de 
centrage sur le cote superieur des tubes 1 et 2 
utilisant des dents individuelles en saillie 95 de 
la denture 14 de la piece intermediaire 93. Par 
cette mesure, le diametre interieur du tube n'est pas 
reduit. Un cntrole du processus de soudage avant 
le soudage definitif est effectue entre les dents indi- 
viduelles 95. Un centrage exterieur approprie au 
moyen d'une levre peripherique est realisable, mais 
comporte Pinconvenient que le soudage ne peut pas 
etre surveille. 

Pour le rapprochement axial et Papplication par 
pression des tubes 1 et 2 dans la direction des 
Heches 96 et 97, on a utilise par exemple deux 
colliers (non representee) qui doivent etre tires 
sous la tension initiale d'un ressort contre le serre- 
joint. 

Les avantages de Pinvention resident dans la 
surface de soudage etablie de facon univoque geo- 
metriquement et mecaniquement et des conditions 
de pressage independ antes de la deformation, de 
sorte qu'une soudure definie devient possible sur 
toute la peripheric. Un autre avantage de Pinven- 
tion reside dans le faible encombrement de Pou- 
til et e'est pourquoi on peut etablir egalement 
dans des endroits d'acces difficiles et sur des tubes 
deja rigidement raontes des liaisons parfaites. Les 
elements de commande en deux parties, tels que 
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liques erx \ sadllie qui se rarnollissent en mime "temps que les cou- 
vercl es en matiere plastique se trouvant au-dessus et qui fina- 
i ement sont sondes „ 

Tous ces procedes connus d 1 assemblage d 1 angle out 
5 en coramun de necessiter une technique d 1 assemblage couteuse. Les 

assemblages do i vent etre effectues en plusieurs stades et chaque 
fois les divers inserts et elements de r enforcement doivent etre 
maint enus solidement. En outre , le procede de soudure a niveau 
est complique et fastidieux pour le chauffage d'angles- a onglet. 
lO Les assemblages mecaniques dans les zones d r angle ont l 1 inconve- 
nient, outre d ' vine depense elevee, de laisser en vue des ouvertures 
ou des interstices • 

I>* invention pallie ces inconvenients par un assembla- 
ge d f angle de profiles creux en matiere plastique munis de renforts 
15 raetalliques, dans lequel les profiles creux en matiere plastique 

sont assembles solidement 1 1 un a. 1 1 autre seulement dans la zone 
d* angle visible, tandis que les parties, y compris les inserts de 
renforcement pour la pose de ferrures , en debors de cette zone 
visible, peuvent etre exclus de 1 1 assemblage . 

20 Ce probl erne est sous ja cent aux procedes co nnu s de 

fixation metallique des elements de renforcement des angles dans 
les garnitures de renforcement qui pressent par exeraple des sup— 
ports en forme de languettes venant des garnitures de renforce- 
ment, dans des evi dements formes a 1 1 a vane e du renfort d' angle 

25 en onglet, de maniere a ce que les angles en onglet des profiles 
creux en matiere plastique soient serres solidement ensemble. 

L* invention c.onsiste a placer dans le renfort d 1 angle 
en onglet une bague de pour tour , en matiere plastique, de dimen- 
sion de section droite et de forme definies correspondant aux pro— 

30 files creux en matiere plastique a assembler, de maniere a ce 

que d'une part les parois de la bague depassent des pans coupes 
en onglet des profiles creux en matiere plastique et d 1 autre part; 
a ce que des espaces vides soient menages entre les pans coupes 
en onglet et les zones exterieures conjuguees de la bague, ces 

35 parois en saillie et ces espaces vides etant, lors du soudage des 
pans coupes en onglet a la bague, au mo ins par ti ell ement mis a 
niveau et combles par un assemblage mutuel ne pouvant pas etre 
defait. 
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IX est en. outre avantageus que les e spaces vides 
compris entre les zones exteri eures de la bague de pourtour et 
les pans coupes en onglet des profiles creux en matiere plasti- 
que permettent une raise a niveau complete des parois de la bague 
en saillie des profiles creux . On evite ainsi d 1 avoir a. conformer 
en suite apres le soudage les cordons de soudure, comrae cela est 
necessaire par exemple dans le pro cede de soudage a niveau* I^e 
procede suivant 1 1 invention donne, par un soudage s.'effectuant en 
une seule f ois, un assemblage entre les faces exterieures des 
profiles creux en matiere plastique qui ne necessitent plus de ' 
travail ul t eri eur • 

TJn autre a vantage enfin est que 1* assemblage par 
soudage des faces ext eri eures ne s'effectue fondamental ement que 
dans la zone visible des profiles creux en matiere plastique* On 
peut done tenir compte de cette particularite en conformant la 
bague de pourtour en consequence* L ' assemblage par soudage dans 
la zone visible donne une transition sans soudure et done un 
assemblage impermeable a 1 1 eau des faces ext eri eures des profiles 
creux en matiere plastique. Bans les zones ou aucune baguette 
en matiere plastique ne pend de la bague de pourtour, il n f est 
pas necessaire de pre voir une garniture d 1 etancheite etancbe a 
l'eau et de prendre par ticulier ement en consideration 1' aspect 
de 1 'assemblage d f angle fini. Bans ces zones, la bague de pour- 
tour est bord a bord avec les deux extremites en onglet des 
profiles creux en matiere plastique* En cas de. besoin, on peut 
ef f ectuer dans ces zones aussi un soudage par ul tr a sons , ob tenant 
ainsi en ces emplacements de la zone de soudage un e deformation 
concave du profile* 

Aux des sins annexes* donnes uniquement a titre 
d 1 exemple et sous forme schema ti que t 

La. figure 1 est une vue isometrique illustrant le 
procede d 1 assemblage . 

La figure 2 est une vue d'un mode de realisation de 
la bague de pourtour, et 

La figure 3 est une vue en coupe de la bague de pour- 
tour de la figure 2* 

A la figure 1 un renfort 1 d 1 angle en onglet , corres- 
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les pans' 21, 3*« aboutes des profiles 2, 3 et les zones exte- 
rieures conjuguees de la bague 4 , ces pans etant combles lors 
da soudage ulterieur par ultra sons avec raise a niveau des par- 
ties en saillie des baguettes 41 • 

Les formes des profiles 2, 3 represent es aux des sins 
sont donnees seulement a titre d 1 example et peuvent etre rerapla- 
cees par d'autres formes de profiles* II est essentiel que 
le renfort 1 d' angle en onglet soit adapt e d'une maniere cor- 
respondante a la forme de la section droit e des profiles. La 
bague h de pourtour n 1 est pas non plus limitee au mode de 
realisation represents . Ses dimensions de section droite et 
son profil de pourtour peuvent etre adaptes aux formes de section 
droite modifiees des profiles 2 et 3 ainsi qu 1 aux exigences. 

Bien qu 1 on ne l'ait pas represents aux dessins, on 
peut former sur les faces k$ d f appui de la partie **2 de base des 
elements de retenue qui peuvent s 1 encliqueter dans des e vi d em en t s 
menages dans la zone du renfort d 1 angle en onglet . On peut en 
outre menager dans le renfort 1 Tine bague de pourtour dans la— 
quelle peut etre solidement fixee la partie 42 de base de la 
bague. Une autre possibility consiste a constituer le renfort 
1 lui— raeme en ma tier e plastique et a former d'un bloc avec lui 
la bague h dans la zone d'angle en onglet . Ceci peut s'effec- 
tuer par exemple lors de la fabrication du renfort 1 par un pro- 
cede de raoulage par injection. 

Enf in. , il est aussi possible de subdiviser la partie 
h2 de base de la bague h au raoins une fois en section droite, 
et de disposer sur les faces de division de moyens d'enclique- 
tage destines a s 'assembler avec les elements opposes. On peut 
a cet effet utiliser par exemple un assemblage a tenon et mor— 
taise. 
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6) Bague de pourtour suivant l , une des revendi cations 

Z a h , caracterisee en ce que la partie {hz) de base est au moins 
subdivisee line fois en section droit e et sur les faces de division 
presente un organe d 1 eric liquet age s 1 encli que tan t dans tin oargane 
oppose. 
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